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(57) Abstract: The invention relates to an assembly for machining the edges of spectacle lenses, comprising at least one CNC- 
O controlled processing machine (1) for machining a spectacle lens, at least one device (3, 4) for determining the optical values, the 
l**"* optical focus, the axis position of a cylindrical or prismatic polish, the position of the near portion and/or the position of a progression 
^ channel of a spectacle lens (6) that is configured as a continuous vision lens. The assembly also comprises at least one handling 
© device (9) for removing blanks (6) from a conveyer device (8), for inserting a blank into the device, for removing said blank from 

Osaid device, for introducing a blank into a respective processing machine, for removing a finished machined spectacle lens from the 
respective processing machine (1) and for replacing said lens on the conveyer device (8). 
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(57) Zusammenfassung: Anlagc zum Formbearbeiien der Rander von Brillenglasern mil wenigslens einer CNC-gesteucrten Bear- 
beiiungsmaschine (1) zum Formbearbeiien eines Brillenglases, wenigslens einer Vorrichtung (3, 4) zum Bestimmen der optischen 
Werte, des optischen Mittelpunkics, der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder 
der Lage des Progressionskanals eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases (6), wenigstens einem HandhabungsgerSt (9) 
zum Entnehmcn von RohglSsern (6) von einer F6rdereinrichtung (8), zum Einsetzen eines Rohglases in die Vorrichtung, zum Entneh- 
men aus der Vorrichtung, zum Einsetzen in je eine Bearbeiiungsmaschine, zum Entnehmen je eines fertig bearbeiteten Brillenglases 
aus je einer Bearbeiiungsmaschine (1) und zum Zuriickbringen der Fordereinrichtung (8). 
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"Anlage zum Formbearbeiten der Rander von Brillenglasern" 

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Formbearbeiten der Rander von Brillenglasern mit 
Hilfe von Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen, die eine sich langsam drehende 
Brillenglashaltewelle zum Einklemmen eines zu bearbeitenden Rohglases sowie parallelachsig 
dazu eine Schleifscheibenanordnung auftveisen. Das Formbearbeiten von Brillenglasern 
erfolgt in der Weise, daB die Brillenglashaltewelle relativ zur Schleifscheibenanordnung 
entsprechend der Form des zu bearbeitenden Brillenglases radial auf die 
Schleifscheibenanordnung zu und von ihr weg bewegt wird, wobei diese Bewegung als 
Kopierbearbeitung mittels einer auf der Brillenglashaltewelle angeordneten Formscheibe oder 
CNC-gesteuert, formscheibenlos mittels in einer Steuerung gespeicherten Daten erfolgen 
kann. 

In der DE 41 27 094 C2 derselben Anmelderin ist eine Anlage zum Schleifen der optischen 
Oberflachen und/oder des Umfangsrandes von Brillenglasern mit wenigstens einer 
Schleifscheibe, wenigstens einer drehbaren Halterung fur ein Rohglas, wenigstens einer 
Einrichtung zum Steuern des Schleifens gemad vorgebbaren optischen Werten und/oder 
einer vorgebbaren UmriBgestalt des Brillenglases, wenigstens einer Eingabevorrichtung fur 
die optischen Werte des Brillenglases und/oder fur die Dezentrationswerte, der 
vorgegebenen UmriBgestalt und/oder die Achsenlage und/oder die Lage des Nahteils mit 
Bezug auf die optische Achse eines zu schleifenden Rohglases und wenigstens eine mit der 
Eingabevorrichtung verbundene Steuereinrichtung beschrieben, bei der wenigstens ein mit 
der Steuereinrichtung verbundenes, CNC-gesteuertes Handhabungsgerat zum Aufnehmen 
und Positionieren des Rohglases entsprechend den in die Eingabevorrichtung eingegebenen 
Werten und zum entsprechenden positionsgenauen Einsetzen des Rohglases in die Halterung 
vorgesehen ist. Mittels dieses Handhabungsgerats laBt sich jeweils ein formzubearbeitendes 
Rohglas in eine Brillenglasrandbearbeitungsmaschine einsetzen, wird dort bearbeitet und 
anschlieBend wieder aus der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine entnommen. Da in der 
Regel ein rechtes und ein linkes Brillenglas hergestellt werdeii mussen, werden die 
entsprechenden Rohglaser nacheinander in die Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 
eingesetzt und nach der Bearbeitung wieder entnommen. Zwar sind in dieser Druckschrift 
auch mehrere, nebeneinander angeordnete Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 
beschrieben, jedoch findet sich darin kein Hinweis auf das Randbearbeiten der linken und 
rechten Brillenglaser in unterschiedlichen Maschinen. 
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In der DE 44 14 784 C2 derselben Anmelderin ist ebenfalls einc Anlage zum Schlcifen des 
Umfangsrandes und/oder einer optischen Oberflache von Brillenglasern mit wenigstens einer 
Schleifscheibc, wenigstens einer drehbaren Halterung fur ein Rohglas. wenigstens einer 
Einrichtung zum CNC-gestcuertcn Schleifen des Rohglases gemaB einer vorgebbarcn 
UmriBgestah des Brillenglases, wenigstens einer mit der Sleuereinrichtung verbundenen 
Eingabevorrichtung fur die optischen Werte des fenigen Brillenglases wie die Achsenlage 
eines zylindrischen oder prismatischen Schliffs und/oder die Lage eines Nahteils und/oder die 
Dezentrationswerte der vorgegebenen UmriBgestah rait Bezug auf die optische Achse des 
Rohglases beschrieben, bei der wenigstens ein Handhabungsgerat zum Aufnehmen und 
Positionieren des Rohglases entsprechend den in die Eingabevorrichtung eingegebenen 
Werten und eine im Arbeitsbereich des Handhabungsgerat angeordnete 
Erkennungseinrichtung bestehend aus einer Halterung fur das Rohglas, einer 
Beleuchtungseinrichtung fur das an der Halterung gehaltene Rohglas und einer opto- 
elektronischen Abtastvorrichtung mit einem elektronischen Bildverarbeitungs- und 
Auswertesystem zum Erkennen von gebrauchlichen Markierungen wie Punkte, Kreuze, 
Kerben am Rand des Rohglases oder die Lage eines vorhandenen Nahteils und eine 
Sleuereinrichtung fur das Handhabungsgerat zum positionsgenauen Einsetzen des Rohglases 
in die Halterung nach MaBgabe der von der Erkennungseinrichtung erfaBten Markierungen 
vorgesehen sind. 

Ein durch Punkte, Kreuze, Kerben am Umfangsrand und/oder mindestens einen eindeutig 
abgegrenzten Nahteil markiertes Rohglas wird mittels des Handhabungsgerats oder von 
Hand in die Halterung der Erkennungseinrichtung eingesetzt, woraufhin die als CCD-Kamera 
ausgebildete Erkennungseinrichtung ein Bild des Rohglases aufhimmt, mittels des 
elektronischen Bildverarbeitungs- und Auswertesystems dahingehend auswertet, daB Signale 
bezuglich der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen Schliffs und/oder die Lage 
eines Nahteils ermittelt und in die Sleuereinrichtung fur das Handhabungsgerat eingegeben 
werden. Das Handhabungsgerat ergreift daraufhin das Rohglas lagegenau hinsichtlich der 
genannten optischen und/oder der Dezentrationswerte und setzt das Rohglas entsprechend 
diesen Werten in die Halterung einer Brillenglasrandschleifmaschine ein, die daraufhin 
automatisch den Formschliflf des Rohglases 
CNC-gesteuert durchfuhrt. 

Das Handhabungsgerat weist einen bewegbaren Aufnehmer mit einem einzigen Sauger zum 
Einfiihren der Rohglaser in die Erkennungseinrichtung und mehrere bogenformig 
angeordnete Sauger zum Uberfuhren der Rohglaser von der Erkennungseinrichtung in die 
drehbare Halterung auf wobei durch die bogenformig angeordneten Sauger eine zentrische 
Aufnahme zwischen den Halbwellen der drehbaren Halterung gewahrleistet ist. 
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Mittels dieser bekannten Anlage werden nacheinandcr ein linkes und ein rechtes Brillenglas 
von dem Handhabungsgerat aufgenommen und in eine im Arbcitsbercich des 
Handhabungsgerats angeordnete Brillenglasrandbearbeitungsmaschine eingesctzt sovvie 
daraus entnommen. 

In dcr DE 298 23 464.5 Ul derselbcn Anmelderin ist eine Anlage zum Formbcarbeiten der 
Rander von Brillenglascrn mit einer Bearbeitungsmaschine zum Formbearbeiten eines linken 
Brillenglases, einer Bearbeitungsmaschine zum Formbearbeiten eines rechten Brillenglases, 
einer zwischen den beiden Bearbeitungsmaschinen angeordneten Fordereinrichtung fur Roh- 
und Fertigglaser, wenigstens einem zwischen der Fordereinrichtung und den beiden 
Bearbeitungsmaschinen beweglich angeordneten Handhabungsgerat zum Entnehmen von 
Rohglasern von der Fordereinrichtung, zum Einsetzen je eines Rohglases in je eine 
Bearbeitungsmaschine, zum Entnehmen je eines fertigbcarbciteten Brillenglases aus je einer 
Bearbeitungsmaschine und zum Zuruckbringen zu der Fordereinrichtung beschrieben. Durch 
die zwischen den beiden Bearbeitungsmaschinen angeordnete Fordereinrichtung werden die 
beiden zu bearbeitenden Rohglaser in den Bereich des Handhabungsgerats transportiert, von 
dem Handhabungsgerat aufgenommen, in die beiden Bearbeitungsmaschinen eingesetzt und 
gleichzeitig bearbeitet, so daS weder ein Einsetzen der Rohglaser in die 
Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen von Hand erforderlich ist, noch Zeit verloren geht, urn 
ein linkes und ein rechtes Brillenglas zu bearbeiten. 

Wenn die Rohglaser in einem bekannten Zentriergerat lagegenau, jeweils entsprechend der 
Dezentration fur ein linkes und ein rechtes Brillenglas, der Winkellage eines prismatischen 
oder zylindrischen Schliffs und/oder der Lage eines Nahteils mit einem Block oder Sauger 
versehen sind und in den Transportkasten lagerichtig mit Bezug auf die Aufnahmestellung 
der Brillenglashaltewellen in den Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen angeordnet sind, 
brauchen die Handhabungsgerate die Rohglaser nur aufzunehmen und entsprechend der 
aufgenommenen Position in die Brillenglashaltewellen einzusetzen, so daB die 
Handhabungsgerate nur einfache, sich immer wiederholende Bewegungen zu vollfuhren 
haben. 

Statt Rohglaser mit angesetzten Blocken oder Saugern in die Transportkasten einzusetzen, 
kbnnen Rohglaser ohne darauf angebrachte Blocke oder Sauger in die Transportkasten 
eingesetzt werden, wenn die Handhabungsgerate entsprechende Sauger aufweisen. die die 
Rohglaser festhalten und zur Bearbeitung in die Brillenglashaltewelle einsetzen. Weisen die 
Handhabungsgerate Sensoren zum Erkennen von maschinenlesbaren Markierungen auf den 
Rohglasern auf, kdnnen die Rohglaser auch in beliebiger Lage in den Transportkasten 
angeordnet sein, wenn die Handhabungsgerate in diesem Fall mit einer Steuereinrichtung 
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versehen sind, die dafiir sorgt, daB die Rohglaser entsprechend den maschincnlesbarcn 
Markierungcn lagegcnau in die Brillenglashaltewelle eingesetzt werden oder Signaie an die 
Brillenglasrandschleifmaschinen geben, urn die Randbearbeitung entsprechend der Lage der 
Rohglaser in den Brillenglashaltewellen zu steuern. 

In alien Fallen isi indessen das lagegenaue Aufsetzen eines Blocks oder Saugers oder das 
Anbrincen von maschinenlesbaren Markierungen erforderlich, und die Rohglaser mussen 
entsprechend ausgerichtet vom Handhabungsgerat aufgenommen oder das 
Handhabungsgerat ausgerichtet in die Brillenglasrandbearbeitungsmaschine eingesetzt 
werden. wodurch ein zusatzlicher Aufwand und ggf. Zeitverlust bei der Randbearbeitung der 
Rohglaser entsteht. 

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, das Herstellen von Brillenglasern fur 
Brillenfassungen, insbesondere von linken und rechten Brillenglasern, zu beschleunigen, die 
damit verbundenen Handhabungen zu vereinfachen und den apparativen und 
Steuerungsaufwand zu vermindern. 

Ausgehend von dieser Problemstellung wird eine Anlage zum Formbearbeiten der Rander 
von Brillenglasern vorgeschlagen, die erfindungsgemaB wenigstens eine CNC-gesteuerte 
Bearbeitungsmaschine zum Formbearbeiten eines Brillenglases, wenigstens eine Vorrichtung 
zum Bestimmen der optischen Werte, des optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines 
zylindrischcn oder prismatischen Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des 
Progressionskanals eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases, wenigstens ein 
Handhabungsgerat zum Entnehmen von Rohglasern von einer Fordereinrichtung, zum 
Einsetzen eines Rohglases in dieVorrichtung, zum Entnehmen aus der Vorrichtung, zum 
Einsetzen in die Bearbeitungsmaschine, zum Entnehmen eines fertig bearbeiteten 
Brillenglases aus der Bearbeitungsmaschine und zum Zuruckbringen zu der 
Fordereinrichtung aufweist, wobei die wenigstens eine Vorrichtung in Datenverbindung mit 
der wenigstens einen Bearbeitungsmaschine steht und die durch die Vorrichtung 
aufgenommenen Daten des Rohglases in das lage- und winkelgenaue. CNC-gesteuerte 
Randbarbeiten des Rohglases durch die Bearbeitungsmaschine einflieDen oder die wenigstens 
eine Vorrichtung mit jeweils einer Einrichtung zum lage- und winkelgerechten Aufsetzen 
eines Blocks oder Saugers auf das Rohglas in Abhangigkeit von den aufgenommenen Daten 
des Rohglases versehen ist. 

Wenn die wenigstens eine Vorrichtung in Datenverbindung mit der wenigstens einen 
Bearbeitungsmaschine seht und die durch die Vorrichtung aufgenommenen Daten des 
Rohglases in das lage- und winkelgenaue, CNC-gesteuerte Randbearbeiten des Rohglases 
durch die Bearbeitungsmaschine einflieBen, oder die wenigstens eine Vorrichtung mit jeweils 
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einer Einrichtung lage- und winkelgerechten Aufsetzen eines Blocks oder Saugers auf das 
Rohglas (6) in Abhangigkeit von den aufgenommenen Daten des Rohglases (6) versehen ist, 
braucht das Handhabungsgerat das Rohglas nur von der Fordereinrichtung aufzunehmen in 
die Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte, des optischen Mittelpunktes. der 
Achsenlage cines zylindrischen oder prismatischen SchlifTs, der Lage eincs Nahteils und/oder 
der Lage des Progressionskanals eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases 
einzusetzen, daraus wieder zu entnehmen und in die wenigstens eine Bearbeitungsmaschine 
zum Formbearbeiten des Brillenglases einzusetzen, wobei die Bearbeitungsmaschine 
entweder die durch die Vorrichtung aufgenommenen Daten direkt rechnerisch beriicksichtigt 
oder das Rohglas mit Hilfe des lage- und winkelgenauen Blocks oder Saugers entsprechend 
lage- und winkelgerecht aufnimmt und das Rohglas danach bearbeitet. 

Fur das Handhabungsgerat sind daher keine aufwendigen Steuerungen erforderlich, vielmehr 
handelt es urn einen einfachen "Pick and Place Roboter". Die Vorrichtung zum Bestimmen 
der optischen Werte usw. erzeugt namlich eine entsprechende Datenmenge, so da(3 es 
moglich ist, diese Werte uber eine Datenverbindung in die Bearbeitungsmaschine 
weiterleiten, wodurch die durch die Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte usw. 
aufgenommenen Daten der Rohglaser beim lage- und winkelgenauen, CNC-gesteuerten 
Randbearbeiten der Rohglaser durch die Bearbeitungsmaschine Beriicksichtung finden, ohne 
daB es erforderlich ist, die Rohglaser lage- und winkelgenau in die Brillenglashaltewelle der 
Brillenglasbearbeitungsmaschine einzusetzen. 

Wenn die Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte usw. jeweils mit einer 
Einrichtung zum lage- und winkelgerechten Aufsetzen eines Blocks oder Saugers auf das 
Rohglas in Abhangigkeit von den aufgenommenen Daten der Rohglaser versehen ist, ist eine 
Datenverbindung zu der Bearbeitungsmaschine nicht erforderlich, da in diesem Fall der 
aufgesetzte Block oder Sauger die Lage und den Winkel des Rohglases auf die 
Brillenglashaltewelle bestimmt. 

Dies bedeutet, dafi nur die Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte, des optischen 
Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen SchlifTs, der Lage eines 
Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals eines als Gleitsichtglas ausgebildeten 
Brillenglases und die Bearbeitungsmaschine "intelligent" sein miissen, das Handhabungsgerat 
jedoch nicht. Hierdurch wird der Steuerungsaufwand ganz erheblich vermindert und der 
Ablauf beschleunigt. 

Die Anlage zum Formbearbeiten der Rander von Brillenglasern kann eine 
Bearbeitungsmaschine zum Formbearbeiten eines linken Brillenglases, eine 
Bearbeitungsmaschine zum Formbearbeiten eines rechten Brillenglases, eine zwischen den 
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beiden Bearbeitungsmaschinen ahgeordnete Fordereinrichtung fLir Roh- und Fertigglaser, 
weni«stens eine Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte, des optischen 
Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen odcr prismatischcn Schliffs, der Lage eines 
Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals eines als Gleitsichtglas ausgebildeten 
Brillenglases sovvie wenigstens ein zwischen der Fordereinrichtung und den beiden 
Bearbeitungsmaschinen beweglich angeordnetes Handhabungsgerat zum Entnehmen von 
Rohglasern von der Fordereinrichtung, zum Einsetzen eines Rohglases in die Vorrichtung 
zum Entnehmen aus der Vorrichtung, zum Einsetzen in je eine Bearbeitungsmaschine, zum 
Entnehmen je eines fertig bearbeiteten Brillenglases aus je einer Bearbeitungsmaschine und 
zum Zurtickbringen zu der Fordervorrichtung aufweisen. 

Durch die zwischen den beiden Bearbeitungsmaschinen angeordnete Fordereinrichtung 
werden die beiden zu bearbeitenden Rohgiaser in den Bereich des Handhabungsgerats 
transportiert, von dem Handhabungsgerat aufgenommen, in die Vorrichtung zum Bestimmen 
der optischen Werte, des optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder 
prismatischen Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals 
eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases gebracht und danach in die beiden 
Bearbeitungsmaschinen eingesetzt und gleichzeitig bearbeitet, so daB weder ein Einsetzen 
der Rohgiaser in die Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen von Hand erforderlich ist, noch 
Zeit verloren geht, urn ein linkes und ein rechtes Brillenglas zu bearbeiten. 

Vorzugsweise kann ein Handhabungsgerat an einer portalartig die Bearbeitungsmaschinen 
tibergreifenden Fuhrungen verfahrbar angeordnet sein, an der sich das Handhabungsgerat in 
den Bereich der Bearbeitungsmaschinen und der Fordereinrichtung verfahren laBt. urn 
Rohgiaser aufzunehmen, in die Bearbeitungsmaschinen einzusetzen, sowie urn 
fertigbearbeitete Glaser aus den Bearbeitungsmaschinen zu entnehmen und wieder auf die 
Fordereinrichtung zuriickzusetzen. 

Vorzugsweise kann je ein Handhabungsgerat fur je eine Bearbeitungsmaschine zwischen der 
Fordereinrichtung und der jeweiligen Bearbeitungsmaschine vorgesehen sein, die gleichzeitig 
Rohgiaser aufnehmen, in die Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte, des 
optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen Schliffs, der 
Lage eines Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals eines als Gleitsichtglas 
ausgebildeten Brillenglases einlegen, die Bearbeitungsmaschinen beschicken und Fertigglaser 
aus den Bearbeitungsmaschinen entnehmen und auf die Fordereinrichtung zuriicksetzen 
konnen. Auf diese Weise entsteht audi beim Einsetzen der Rohgiaser und Entnehmen der 
Fertigglaser kein Zeitverlust. 

Zum Antransport der Rohgiaser und zum Abtransport der Fertigglaser kann je ein 
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Forderband parallel zu den beiden Bearbeitungsmaschinen angeordnet sein, wahrend die 
Fordereinrichtung zwischen den Bearbeitungsmaschinen ebenfalls aus einem Forderband 
bestehen kann, das senkrecht zu den beiden anderen Forderbandern angeordnet ist. Dabei 
konnen die Rohglaser paarweise aus einem mittels der Forderbander transporticrten 
Transporikasien entnommen und in diesen mittels der Handhabungsgerate zuriickgelegi 



Die Bearbeitungsmaschinen kdnnen entweder so angeordnet sein, daB die Achsen der 
Brillenglashaltewellen parallel zueinander und zur Fordereinrichtung verlaufen, wodurch die 
Anordnunu des Handhabungsgerats vereinfacht wird, oder aber die Brillcnglashaltewellen der 
beiden Bearbeitungsmaschinen konnen koaxial zueinander und senkrecht zur Fbrderrichtung 
der Fordereinrichtung verlaufen, wodurch die Zuganglichkeit der Bearbeitungsmaschinen 
verbessert wild. 

Vorzugsweisc kann jeder Bearbeitungsmaschine je eine Vorrichtung zum Bestimmen der 
optischen Werte, des optischen Mittelpunkts, der Achsenlage eines zylindrischen oder 
prismatischen Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals 
eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases zugeordnet sein, so daB das Bestimmen 
der optischen Werte usw. zeitgleich fur ein linkes und ein rechtes Brillcnglas erfolgen kann 
und somit beim Ablauf kein Zeitverlust eintritt. Die Vorrichtungen zum Bestimmen der 
optischen Werte konnen entweder jeweils benachbart zur Fordereinrichtung oder so 
angeordnet sein, daB die Bearbeitungsmaschinen jeweils benachbart zur Fordereinrichtung 
liegen. 

In beiden Fallen konnen die Bearbeitungsmaschinen und die Vorrichtungen zum Bestimmen 
der optischen Werte usw. vorzugsweise nebeneinander und fluchtend angeordnet sein. 

Wenn die Vorrichtungen zum Bestimmen der optischen Werte usw. in Datenverbindung mit 
dem Handhabungsgerat stehen. laBt sich das Handhabungsgerat so ansteuern, daB die ^:ch 
die Vorrichtungen zum Bestimmen der optischen Werte usw. aufgenommenen Daten der 
Rohglaser in das lage- und winkelgenaue, CNC-gesteuerte Einsetzen der Rohglaser in die 
Bearbeitungsmaschinen einflieBen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand zweier in der Zeichnung dargestcllter 
Ausftihrungsbeispiele des naheren erlautert. In der Zeichnung zeigen: 



werden 



Fig. 1 
Fig. 2 
Fig. 3 



eine schematische Vorderansicht der Anlage, 

eine schematische Draufsicht der Anlage gemaB Fig. 1, 

eine schematische Vorderansicht einer zweiten Ausfuhrungsform der 
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Anlage und 

Fig. 4 einc schematische Draufsicht der Anlage gemali Fig. 3. 

Im in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind eine Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 
] ftir ein linkes Brillenglas und eine Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 2 fur cin rechtes 
Brillenglas einander gegenuberliegend angeordnet, und ihre Brillenglashaitewellen verlaufen 
koaxial zueinander. 

Bei den Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1, 2 sind in im einzclnen nicht dargestellter 
Weise Brillenglashaitewellen jeweils in Bearbeitungskammern der 
Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1 bzw. 2 angeordnet, die mittels jeweils eines 
Klappdeckels verschlieBbar sind. 

Fur die Bearbeitung von Brillenglasern aus Silikatglas werden nicht dargestellte 
Diamantschlcifscheiben eingesetzt, wobei dem Schleifspalt zwischen einem zu bearbeitenden 
und zwischen den Halbwellen eingeklemmten Rohglas 6 und einer nicht dargestellten 
Schleifscheibe Kuhlflussigkeit zugeflihrt wird. 

Fur die Bearbeitung von Kunststoffglasern werden hochtourig laufende Fraser oder ebenfalls 
Schleifscheiben eingesetzt, wobei je nach Art des KunststofFs die Bearbeitung ebenfalls rnit 
Zufuhr eines Kuhlmittels oder trocken erfolgt. 

Zwischen den Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1, 2 ist eine Fordereinrichtung in Form 
eines Forderbandes 8 angeordnet, dessen Transportrichtung im dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel senkrecht zu den Achsen der Brillenglashaitewellen 3, 4 verlauft und 
zum Antransport von in Transportkasten angeordneten Rohglasern 6 sowie zum Abtransport 
von Fertigglasern 7 dient. 

Mittels des Forderbandes 8 wird jeweils ein Transportkasten 13 herantransportiert und 
kommt im Bereich eines an einer portalartigen Fuhrung 10 verfahrbaren 
Handhabungsgeratpaares 9 zum Stillstand. Hier wird ein Rohglaspaar 6 von den 
Handhabungsgeraten 9 aufgenommen und in Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der 
optischen Werte, des optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder 
prismatischen SchlifFs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals 
eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Rohglases 6 eingesetzt. Die durch die Vorrichtungen 3, 
4 aufgenommenen Werte werden als eine Datenmenge uber eine Datenverbindung 5 zu den 
Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1, 2 ubermittelt. Diese 

Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1, 2 sind CNC-gesteuert und in der Lage, die von den 
Vorrichtungen 3, 4 ubermittelten Daten bei der Randbearbeitung der Rohglaser 6 zu 
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beriicksichtigen. 

Mach Aufnahme der optischen Werte usw. in den Vorrichtungen 3, 4 greifen die 
Handhabungsgerate 9 erneut die Rohglaser und setzen sie in die 
Brillcnglasrandbearbeitungsmaschinen 1. 2 ein, wo siezu einem linken bzw. rechten 
Brillenglas 7 formbearbeitet werden. 

Nach Beendigung der Bearbeitung werden die Fertigglaser 7 mittels des 
Handhabungsgeratepaares 9 aus den Brillenglashaltewellen der 
Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1, 2 herausgenommen und wieder in den 
Transportkasten 13 zurtickgesetzt. Danach wird das Transportband 8 wieder in Bewegung 
gesetzt und transportiert den Transportkasten 13 mit den Fertigglasern 7 in einen 
Weiterverarbeitungsbereich, wo die Fertigglaser in die dazugehorige Brillenfassung 
eingesetzt werden. 

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiei weisen die Handhabungsgerate 9 im einzelnen nicht 
dargestellte Sauger auf, mit Hilfe derer sich die Rohglaser 6 ergreifen, zwischen die 
Brillenglashaltewellen setzen und dort festklemmen lassen. 

In diesem Fall ist ein lagegenaues Ausrichten und winkelgenaues Einsetzen der Rohglaser 6 
in die Brillenglashaltewellen nicht erforderlich, und die Handhabungsgerate 9 brauchen nur 
einfache, sich immer wiederholende Bewegungen zu vollfuhren, da die in den Vorrichtungen 
3, 4 zum Bestimmen der optischen Werte usw. aufgenommenen und an die 
Brillenglasbearbeitungsmaschinen 1, 2 ubermittelten Daten Informationen uber die Lage der 
Rohglaser 6 enthalten, die bei der Brillenglasbearbeitung rechnerisch berticksichtigt werden 

Wenn die Brillenglasbearbeitungsmaschinen 1, 2 nicht CNC-gesteuert sind oder eine 
Datenverbindung zu den Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der optischen Werte usw. nicht 
zulassen, ist es auch moglich, die Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der optischen Werte 
jeweils mit einer Einrichtung zum lage- und winkelgerechten Aufsetzen eines Blocks oder 
Saugers auf das Rohglas in Abhangigkeit von den aufgenommenen Daten der Rohglaser zu 
versehen. In diesem Fall nehmen die Handhabungsgerate 9 die Rohglaser 6 an den daran 
befestigten Blocken oder Saugern in den Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der optischen 
Werte usw. auf und setzen sie achsgenau in die Brillenglashaltewellen. Da die ublichen 
Blbcke oder Sauger Aufnahmen aufweisen, die zu denen der Brillenglashaltewellen 
komplementar sind, geniigt es, wenn sich die Brillenglashaltewellen beim Zusammenfahren 
zum Einspannen der mit Blocken oder Saugern versehenen Rohglaser 6 geringfugig drehen, 
urn in die Aufnahmen einzurasten, wodurch auch die Winkellage der Rohglaser 6 beziiglich 
der Brillenglashaltewellen festgelegt ist. 



JSOOCICk <WO 0170460A1_I_» 



WO 01/70460 



PCT/EP01/02710 



- 10- 

GemaB eincr weiteren Ausfuhaingsform kann zwischen den Vorrichtungcn 3, 4 zum 
Bestimmcn der optischen Werte usw. und den Handhabungsgeraten 9 eine Datenverbindung 
vorgesehcn scin. Die durch die Vorrichtungen 3, 4 zum Bcstimmen der optischen Werte usw. 
aufgenommcnen Daten der Rohglaser 6 werden dann in den Handhabungsgeraten 9 
rechnerisch bcrucksichtigt, urn die Rohglaser 6 lage- und winkeigenau in die 
Bearbeitungsmaschinen 1, 2 einzusetzen. 

Bei der in den Fig. 3 und 4 dargestellten Ausfuhaingsform sind die Vorrichtungen 3, 4 zum 
Bestimmen der optischen Werte usw. benachbart zur Fordereinrichtung 8 angeordnet, 
wahrend bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 und 2 die Bearbeitungsmaschinen 1, 2 
benachban zur Fordereinrichtung 8 angeordnet sind. Der prinzipielie Ablauf verandert sich 
dadurch nicht 

Bei beiden Ausfuhrungsbeispielen verlaufen die Achsen der Brillenglashaltewellen der beiden 
Bearbeitungsmaschinen 1, 2 koaxial zueinander, und die Bearbeitungsmaschinen 1, 2 sowie 
die Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der optischen Werte usw. sind im wesentlichen 
fluchtend und senkrecht zur Bewegungsrichtung der Fordereinrichtung 8 angeordnet. Es ist 
jedoch auch moglich, die Bearbeitungsmaschine 1 und die Vorrichtung 3 zum Bestimmen der 
optischen Werte usw. sowie die Bearbeitungsmaschine 2 und die Vorrichtung 4 zum 
Bestimmen der optischen Werte usw. urn 90° gedreht mit Bezug auf die Fordereinrichtung 8 
anzuordnen, so daI3 die Achsen der Brillenglashaltewellen in den Bearbeitungsmaschinen 1, 2 
parallel zur Bewegungsrichtung der Fordereinrichtung 8 liegen. 

Das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel zeigt eine Doppelmaschinenanordnung zum 
gleichzeitigen Bearbeiten von linken und rechten Brillenglasern. Die Erfindung ist hierauf 
jedoch nicht beschrankt, sondern umfaBt auch Ausfuhrungsformen mit nur einer 
Bearbeitungsmaschine zum Formbearbeiten von Brillenglasern, einem Handhabungsgerat und 
einer Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte, des optischen Mittelpunktes, der 
Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder 
der Lage des Progressionskanals eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases, wobei 
diese Vorrichtung entweder mit der Bearbeitungsmaschine uber eine Datenleitung in 
Verbtndung steht oder eine Einrichtung zum lage- und winkelgenauen Aufsetzen eines 
Blocks oder Saugers auf das Rohglas in Abhangigkeit von den aufgenommenen Daten des 
Rohglases versehen ist, so daB das Handhabungsgerat ein einfacher "Pick and Place Roboter" 
sein kann. 
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1 . Ajilage zum Formbearbeiten der Rander von Brillenglasern mit 

- wenigstens einer CNC-gesteuerten Bearbeitungsmaschine ( 1 ) zum Formbearbeiten 
eines Brillenglases, 

- wenigstens einer Vorrichtung (3, 4) zum Bestimmen der optischen Werte, des 
optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen 
Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals eines als 
Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases (6), 

- wenigstens einem Handhabungsgerat (9) zum Entnehmen von Rohglasern (6) von 
einer Fordereinrichtung (8), zum Einsetzen eines Rohglases (6) in die Vorrichtung 
(3, 4), zum Entnehmen aus der Vorrichtung (3, 4), zum Einsetzen in je eine 
Bearbeitungsmaschine (1, 2) und zum Zuriickbringen der Fordereinrichtung (8), bei 
der 

- die wenigstens eine Vorrichtung (3, 4) in Datenverbindung (5) mit wenigstens einer 
Bearbeitungsmaschine (1, 2) steht und die durch die Vorrichtung (3, 4) 
aufgenommenen Daten des Rohglases (6) in das lage-und winkelgenaue, CNC- 
gesteuerte Randbearbeiten des Rohglases (6) durch die Bearbeitungsmaschine (1,2) 
einflieBen und bei der 

- die wenigstens eine Vorrichtung (3, 4) mit jeweils einer Einrichtung zum lage- und 
winkelgerechten Aufsetzen eines Blocks oder Saugers auf das Rohglas (6) in 
Abhangigkeit von den aufgenommenen Daten des Rohglases (6) versehen ist. 

2. Anlage zum Formbearbeiten der Rander von Brillenglasern mit 

- wenigstens einer CNC-gesteuerten Bearbeitungsmaschine ( 1 ) zum Formbearbeiten 
eines Brillenglases, 

- wenigstens einer Vorrichtung (3, 4) zum Bestimmen der optischen Werte. des 
optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen 
Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals eines als 
Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases (6), 

- wenigstens einem Handhabungsgerat (9) zum Entnehmen von Rohglasern (6) von 
einer Fordereinrichtung (8), zum Einsetzen eines Rohglases (6) in die Vorrichtung 
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(3, 4), zum Entnehmen aus der Vorrichtung (3, 4), zum Einsetzen in je einc 
Bearbeitungsmaschine (1, 2) und zum Zuruckbringen der Fordereinrichtung (8). 

3. Anlage zum Formbearbeiten der Rander von Brillenglasern, nach Anspruch 1 oder 2, mil 

- einer Bearbeitungsmaschine (1) zum Formbearbeiten eines linken Brillenglases, 

- einer Bearbeitungsmaschine (2) zum Formbearbeiten eines rechten Brillenglases, 

- einer zwischen den beiden Bearbeitungsmaschinen (1,2) angeordneten 
Fordereinrichtung (8) fur Roh- und Fertigglaser (6, 7), 

- wenigstens einer Vorrichtung (3, 4) zum Bestimmen der optischcn Werte, des 
optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen 
Schliflfs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals eines als 
Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases (6), 

- wenigstens einem zwischen der Fordereinrichtung (8) und den beiden 
Bearbeitungsmaschinen (1,2) beweglich angeordneten Handhabungsgerat (9) zum 
Entnehmen von Rohglasern (6) von der Fordereinrichtung (8), zum Einsetzen eines 
Rohglases (6) in die Vorrichtung (3, 4), zum Entnehmen aus der Vorrichtung (3, 4) 
zum Einsetzen in je eine Bearbeitungsmaschine (1, 2), zum Entnehmen je eines fertig 
bearbeiteten Brillenglases (7) aus je einer Bearbeitungsmaschine (1,2) und zum 
Zuruckbringen zu der Forderinrichtung (8). 

4. Anlage nach Anspruch 3, bei der die Vorrichtungen (3, 4) in Datenverbindung mit dem 
Handhabungsgerat (9) stehen und die durch die Vorrichtungen (3, 4) aufgenommenen 
Daten der Rohglaser (6) in das lage- und winkelgenaue, CNC-gesteuerte Einsetzen der 
Rohglaser (6) in die Bearbeitungsmaschinen (1, 2) einflieBen. 

5. Anlage nach Anspruch 4, bei der das wenigstens eine Handhabungsgerat (9) an einer 
portalartig die Bearbeitungsmaschine (1,2) ubergreifenden Fuhrung (10) verfahrbar 
angeordnet ist. 

6. Anlage nach Anspruch 4 oder 5, bei der je ein Handhabungsgerat (9) flir je eine 
Bearbeitungsmaschine (1,2) zwischen der Fordereinrichtung (8) und der jeweiligen 
Bearbeitungsmaschine (1, 2) beweglich vorgesehen ist. 

7. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 6, bei der je ein Forderband zum Abtransport 
von Rohglasern (6) und zum Abtransport von Fertiglaserpaaren (7) parallel zu den 
beiden Bearbeitungsmaschinen (1, 2) angeordnet ist und die Fordereinrichtung (8) 
zwischen den Bearbeitungsmaschinen (1, 2) ebenfalls aus einem Forderband besteht, 
das senkrecht zu den beiden anderen Forderbandern verlauft, wobei die Rohglaser (6) 
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paarweise aus einem mittels der Forderbander transportierenden Transportkasten (13) 
entnommen und in diesen zunLickgelegt werden. 

8. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 7, bei der die Bearbeitungsmaschinen (1,2) eine 
sich langsam drehende Brillenglashaltewelle sowie parallelachsig dazu eine 
Schleifscheibenanordnung aufweisen und die Achsen der Brillenglashaltewellen parallel 
zueinander und zur Forderrichtung der Fordereinrichtung (8) verlaufen. 

9. Anlage nach Anspruch 3 oder 7, bei der die Bearbeitungsmaschinen (1,2) eine sich 
langsam drehende Brillenglashaltewelle sowie parallachsig dazu eine 
Schleifscheibenanordnung aufweisen und die Achsen der Brillenglashaltewellen koaxial 
zueinander und senkrecht zur Forderrichtung der Fordereinrichtung (8) verlaufen. 

10. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 9, bei der jeder Bearbeitungsmaschine (1, 2) je 
eine Vorrichtung (3, 4) zugeordnet ist. 

1 1 . Anlage nach Anspruch 10, bei der die Vorrichtungen (3, 4) jeweils benachbart zur 
Fordereinrichtung (8) angeordnet sind. 

12. Anlage nach Anspruch 10, bei der die Bearbeitungsmaschinen (1, 2) jeweils benachbart 
zur Fordereinrichtung (8) angeordnet sind. 

13. Anlage nach Anspruch 1 1 oder 12, bei der die Bearbeitungsmaschinen (1,2) und die 
Vorrichtungen (3, 4) nebeneinander und fluchtend angeordnet sind. 
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